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以上の結果より，機械仕様を決定した．表 2 に機械仕様を示す． 
 
Table1 Tumbling barrel properties comparison 
 Rotation Centrifugal 
expression 
Flow  Vibration 
Grinding force △ ◎ ◎ ○ 
Work size (mm) 5~100 0.1~50 10~100 20~1000 
Quantity of work ○ ◎ ◎ ◎ 
Shape precision ◎ ○ △ △ 
Finish precision ◎ ○ ○ △ 
Luster of the surface ◎ ◎ ○ ○ 
Machine structure ◎ △ △ △ 
Machine cost ◎ △ ○ ○ 
Table 2 Machine specifications 
Abrasion method  Rotation 
Machine size mm 900×600×1100 
Barrel size mm φ240×380 
Max. work size mm 80×80×80 
Loading capacity kg 8 






設計は，3D-CAD SolidWorks（Dassault Systemes SolidWorks Corp.製）を使用して行った．
SolidWorks は，ハイエンド CAD に分類される CATIA V5 や I-Deas に比べて操作が容易であり，操作
性を重視したミドルレンジ CAD である．また，種々の CAM ソフトとの互換性も良く，アカデミック
分野や様々な産業界等の幅広い分野で使用されている． 
SolidWorks を用いて，バレル研磨試作機の 3D 設計モデルおよび 2D 加工・組立図を作成した．製作
工程において，やり直し工数を削減するためには，設計段階で部品干渉チェックや CAE 解析を実施し，
仮想シミュレーションを行う必要がある．したがって，3D 設計モデルのパーツモデル同士の干渉チェ



























Design Manufacture Tumbling barrel 



















による研磨面の測定結果を図 3 に示す．表面の測定は，レーザ顕微鏡（LSM; Laser Scanning Microscopy，
オリンパス㈱，OLS4000）を用いた．放電加工面は，中央部は Rz=10.09m，端部は Rz=5.63m とな
































Measurement spot  Before After 
Fig.3 Processing result 
5. まとめ 
本研修にて，バレル研磨機の設計・試作ならびに試作機を用いた加工評価を実施し，以下の技術・技
能を習得した． 
(1) 設計分野において，機械工学（材料学，材料力学，機械力学，制御工学等）の知識習得ならびに CAD・
CAE を用いた設計スキルの向上を果たした． 
(2) 製作分野において，機械加工学の知識習得ならびに切削・溶接・組立技能の向上ができた． 
さらに，試作機を用いた研磨面の評価より，外観品質や表面粗さの向上に効果があるという結果から
試作したバレル研磨機の有効性を実証することができた． 
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